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I Doel .

DoeI van deze specifikatÍe is de Èechnische eisen vast te
Ieggen volgens ruelke de "flexíbele afdichting" voor de 0nder-
ogèn moet rvorden voorzien van een daartoe noodzakelijke
rubber-verhinding.
Deze specifÍkatie moet vorden gebruikt in samenhang met de
relevante besteltekeningen.

.,

?.r.

l4enqsel.

Produktie en keurinq.

Het mengen geschiedÈ volgens een compound-stamkaart,
alle noodzakelijke gegevens vermeld staan, zoals :

- compound samenstelJ.Íng
- mengvolgorde
- nengsysteem
- mengtijd- en temperatuur.

Het voo
compoun

uraarop

Het lregen van de klein-komponenten geschiedt met de hand op
een registrerende veegschaaL. Het polymeer deel rvordt afzon-
derlijÈ geuogen. De groot-komponenten (roet, ueekmaker) uorden
automatisch uit een opslagsilo gedoseerd.

Een menger produceert batches.
EIke batch ruordt vootzien van een volqnummer. Van elke batch
urordt direkt na het mengptoces een monster ter kontrole naar
het keuringslabotatorium gezonden.

De betches ruorden duidelÍjk onderscheidbaar opgeslagen totdat
de kontroles door het ]aboratorium uitgevoerd zijn.
Het laboratorium voert de kontrole uit door bepaling van de
volgende karakteristieke compound eigenschappen :

- soortelijke massa ( g,/cml )
- plasticiteit ( lloekstra )
- hardheid
- rheologisch gedrag.

Indien alle gevonden vaarden voldoen aan de eisen rvorden de
betreffende batches voor produktÍe vrijgegeven (zie ook par.
2.2.).

Compound eiqenschappen.

e vulkanisatie van de onderoogringen toegepaste
s gebaseerd op een nitril-polymeet.
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De eisen uaalaan de primaire eigenschappen van het gekozen

compound dienen te voldoen zijn, bij kamertemperatuur :

)
)
Pa)

(MPa) bi
bi

rubbermetaalhechting (MPa

De eisen {,aeraan de baLchkontrole lijdens produktiekeuring
moet voldoen zijn :
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- rheologisch gedrag, rheometer
(torque/Eiid)

- olasticiteit (Hoekstra )

- soortelÍjke massa ( g/cm] )
- hardheid o ShA

Ie vergelijking
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Rubbermetaa

Eén van de methoden om rubbermetaal hechting te beproeven is
de afschuifptoef. De afrnetingen van het proefstuk zijn gegeven

op fig. 3.
Het pioefstuk ruordt belast door de stalen strips weg te
treki<en zodat de rubber op afschuj.ving urordt belast.

De afschuifproef !,ordt uilgevoerd op een Zuick-trek/drukbank '
De kracht-vervormingslijn ruordt op een schriiver geregisLreerd'
De bezvij kbetasting ruordt omgeslagen over het belast opper-
vlak. De gevonden bezrlij kspanning Ís een maat voor de rubber-
metaal heóhting en moet voldoen aan de eis van Par. 2.2. Het'
komt echtec ooli voor dat het proefstuk bezrlÍjkt door rubber-
breuk.

Voor aanvang van de produktie en bij produktie van elke 50ste
ring uordt àen rubbermetaal hechtingsproef zoals hier omschreven

uitgevoerd.

40 _q5

Rubber

Fig.3. HechtinqsProef

strippen van GGG40 met oppervlakte-
ruruheid Ra= 40 mikrometer, daarna 9e-
straald.
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Produktkeurinq.

I. Bepalino soanninqsn ivo.

I

4

4

De urerking van de flexibele aFdichting van het onderoog is.
gebaseerd op zijn afdichtende uerking onder in de bestelling
qenoemde belasting en vervorming.
Hierbij zullen spanningen in de rubber optreden-
Het nivo van deza spanningen is op Lheoretísche basis door
de leverancier te bePalen.

4.2.

4.r.

Bep roevlnq.
De vergelij kingsspannÍng voor de ongunstigste spannings-
kombinatie, vermenigwldigd met een faktor Ir5 zaI middels
een axiele afschuiftest beproefd uorden. Daarbii urorden binnen-
en buitenschaal middels een beproevingsinstallatie zodanig
axiaal t.o.v. elkaar verplaatst dat de beproevingsruaarde uordt
bereikt.
De richting van de axiale verplaatsing rvordt zo gekozen dat de
rubbermetaal hechting zo ongunstig mogelijk tuordt bel.ast.
Er ryordt op gelet dat de gÍetijzeren schalen zodanig zijn
ondersteund dat de belasting daarop minimaal is. De rubbernretaal
hechting uordt aan de randen, uaar de spanningen het hoogst
zijn, visueel gekontroleerd.

0mvanq van de beproevinq.

De eerste ) ringen van elk type op deze vijze te kontroleren
en daerna I op elke 15 geproduceerde ringen, voor elk type.
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